zeus Randeltechnik

Randelrdder | Randelwerkzeuge
Sonderwerkzeuge | Rollierrollen
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Unser Produktprogramm

bietet Werkzeuglésungen fur die vielfdltigen Anwendungen der Réndeltechnik.
Mit zeus Randelwerkzeugen sind neben den genormten Profilen auch konische,
konvexe, konkave und Sonderprofile (z. B. Perlréindel) herstellbar.

Die wichtigsten Anwendungen zur Herstellung zeigt das unfen stehende
Anwendungsbeispiel.

Profil (DIN 82) Werkzeug Rdndelriider/

Anwendung Beschriftung ~ Beispiele  Schriftrollen

Réandelfréisen axial RGE30° 3 xAA

1 xBL15°

Rdndelfriisen axial RGE45° 1 x BR15°

Randelfréisen axial RAA 1 x BR30°
Rdndelformen radial RKV 1 xKE

Réndelformen radial RKE 1 x KV

1 x BL45°

Rdndelformen radial RGE45° 1 x BR45°

Réndelformen radial +
axial bis an den Bund RAA 2xM

||| ” W Riindelformen radial TxHV

b Rdndelformen radial
Ly LU

Réndelformen radial

j,//d

i . : Rdndelformen

% radial + axial

Réndelformen axial

T

Rdndelformen

Beschriftung
Ze U= 7 U= umlaufend
Beschriftung

riickfedernd hommel+keller.de




RANdel-
verfahren

Die Réndeltechnik unterscheidet zwei Verfahren: das Réndelformen und Ein grundsétzliches Unterscheidungsmerkmal der Verfahren liegt im
das Randelfrdsen. Beide Verfahren haben ihre speziellen Anwendungs- Zusammenhang zwischen der méglichen Bearbeitungsrichtung und
gebiete und Einsatzmdglichkeiten. der Herstellbarkeit der Réindelprofile auf dem Werkstick.

Mehr Infos zur genauen Herstellung der einzelnen Profile —
siehe Werkzeugansicht.

Mdgliche Réndelprofile

am Werkstiick
=S = =
RAA RAA RAA
ﬁ"ﬂ f’% — ﬁ\ f’%
RBR  RBL RBR  RBL RBR  RBL
RGE  RGV RGE RGE
RKE  RKV
Einstichrindelung Einstich- und Einstich- und Léngsrdndelung
Radiale Langsrdndelung Léingsréndelung Axiale
Bearbeitungsrichtung stirnseitig beginnend inmitten des Werkstiicks Bearbeitungsrichtung
Bearbeitungsrichtung Bearbeitungsrichtung

Radiale und axiale Radiale und axiale

Rdndelformen Rdndelfrdsen
Spanlose Spanabhebende
Bearbeitung Bearbeitung
| |
|
RAandelverfahren

www.toolspann.dk / info@toolspann.dk / tel: +45 56636655



Werkzeug-

eigenschaften

Unterscheidungsmerkmale nach Maschinentypen
und Maschineneigenschaften

Bei den Randelwerkzeugen fir CNC
Drehmaschinen /-automaten ist die
Spitzenh6he bereits eingearbeitet
(Spitzenhdhe = Schaftoberkante).
Dadurch ist es méglich, diese in CNC
Drehmaschinen/-automaten ohne
Einstellmdglichkeit (fester Werkzeug-
tréiger) der Spitzenhdhe einzusetzen.
Grundsétzlich sind diese Randelwerk-
zeugserien auch flir konventionelle
Drehmaschinen/-automaten geeignet,
sofern die Spitzenhdhe auf der
Maschine einstellbar ist.

Der Werkzeugtrager ist nicht in der
Hohe verstellbar. Die Spitzenhéhe ist im
Werkzeug eingearbeitet.

=1

Das zeus Produktprogramm umfasst
spezielle Ausfuhrungen fir (R) rechts-

und (L) linksorientierte Drehmaschinen /
-automaten. Sofern konstrukfionsbedingt
maglich, kdnnen zeus Rindelwerkzeuge
modular (M) oder universell (U) ausgelegt
werden. Die (M) Versionen kénnen durch
einfaches Drehen des Randelkopfes
umgerustet und somit rechts- und links-
drehend eingesetzt werden. Die (U)
Versionen kdnnen ohne Umrlstung rechts-
und linksdrehend eingesefzt werden.

)

£ o)
B[P

Die zeus Réndelwerkzeuge fur
konventionelle Maschinentypen sind
S0 ausgelegt, dass die Einstellung

der Spitzenhéhe durch den Werkzeug-
tréiger in der Maschine erfolgen muss.
Dadurch haben diese Randelwerk-
zeuge eine einfachere Bauweise.

Der Werkzeugtrdger ist einstellbar.
Die Spitzenhéhe des Werkzeuges ist
einzustellen.

Die zeus Réndelwerkzeuge fir
konventionelle Maschinentypen sind
universell einsetzbar und kénnen
somit rechtsdrehend und linksdrehend
eingesetzt werden.

e
=

i
39

Bei Rindelwerkzeugen, die fir
Langdrehmaschinen /-automaten
geeignet sind, darf das Rindelrad
nicht Gber die Vorderkante des Schaftes
hervorstehen, um eine Kollision mit der
Flihrungsbuchse zu verhindern.

Die meisten Réndelwerkzeuge mit
einer Schafthéhe von 10-16 mm sind
flr Langdrehmaschinen /-automaten
geeignet. Grundsétzlich kdnnen

diese auch in CNC und konventionellen
Drehmaschinen /-automaten eingesetzt
werden.

Bei Langdrehmaschinen /-automaten
sollte das Rdndelrad mdglichst dicht
an der Werkstiickspannung positioniert
werden, um kleine Werkstiickdurchmes-
ser bearbeiten zu kénnen. Deshalb sind
bei den Raindelwerkzeugen der zeus
RD1- und RD2-Serien mit den Schaft-
abmessungen von 10x 10 bis 16 x 16
die Rndelréder nicht mittig, sondern
seitlich versetzt angeordnet.

R
EEIRY

e @

Réindelwerkzeuge flir eine axiale
Bearbeitung des Werksttickes kdnnen
auf allen konventionellen und CNC
Drehmaschinen /-automaten mit Reit-
stock axial zum Werkstlick gespannt
werden. Die Bearbeitung findet durch
ein rotierendes Werkstlick in einem im
Reitstock fixierten und feststehenden
Werkzeug statt.

Auf Rundtaktmaschinen/Schaltteller-
maschinen/Transferautomaten wird ein
feststehendes Werkstlick Gber ein axial
rotierendes Werkzeug bearbeitet.

Bearbeitungsmdglichkeiten:

* Werkzeug stillstehend
* Werkstiick umlaufend
» Drehrichtung universell

« Werkzeug umlaufend
« Werksttick stillstehend
» Drehrichtung universell
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Werkzeug-
auswanhl

Symbolik:

LD Langdrehautomaten (CNC /konventionell)

KD Kurzdrehmaschinen /Universaldrehmaschinen /
Dreh-Fréiszentrum (CNC /konventionell)

MS = Mehrspindeldrehmaschinen (CNC /konventionell)

RT = Rundtakimaschinen/Schalttellermaschinen /
Transferaufomaten

X = Verfahren ist bei dieser Anwendung nicht méglich

A Lange der Réindelung begrenzt

* Beim Réndelfrésen RBR / RBL nur bedingt méglich

Erkléirung der Pfeile:

*  Randelherstellung nur in radialer Richtung (Einstichréindelung) maglich
<+ Randelherstellung nur in axialer Richtung (Langsréndelung) méglich

«t Réndelherstellung in axialer und radialer Richtung méglich

Herstellungsverfahren

Randelung auf

Randelung am

. : Maschi- . . .
Randelprofil (DIN 82) nent Werkstuckmitte/  Werkstlickanfang
Randelformen Randelfrdsen YP" ohne Einstich beginnend
_Ré 130/131/141/161/
RAA-Réndel LD 130/131/141/161 1624 /1924 /391
fondelung FAA 130/131/141/161/
Werkstick KD 13071317141 /161 1624 /1924 /391
Réndelrad AA 130/131/141/161/
MS 130/131/141/161 1624 /1924 /391
RT X 1924 /391
Werkstick Randelrad BL geschwenk! 30° D 231
Randelung
AR Eﬂzdelung s KD 231
@ ‘ MS x 231
~ Werk- ¢
Réindelrad BR geschwenkt 30°  stiick RT X
T v Randelung REL LD 130/131/141/161 130/131
RBL-Linksrindel e
srande , kD 130/131/141/161 130/131
P ]R“dl - MS 130/131/141/161 130/131
~ Ranaelra
RT X 130/131
Randelrad AA geschwenkt 30° \\!,\, LD 231*
) £ kD 231*
Randelung RBL . 0] — MS X 237*
Werkstiick ¥ RT X
. ok Rondelung RBR LD 130/131/141/161 130/131
RBR'R hT réin I Werkstiick
echtsrande 0) 130/131/141/161 130/131
) MS 130/131/141/161 130/131
- Randelrad BL RT 130 / 13]
9 §Randelung RBR LD 231*
\ KD 231*
i | ms . 231*
Réindelrad AA geschwenkt 30° ,/ == RT X
RGE-Links-Rechtsréindel / randeling TGE tB 138 f 1 2: ; }iiﬁ :21
Spitzen erhéht/30° Werkstick X
MS 130/131/132/161
Randelrad GV RT
Randelrad BR LD 141/161 141/161/162/192 A
« kD 141 /161 141/161/162/192 A
Werkstiok Randelung RGE MS 141/161 141/161/162/192 A
Randelrad BL RT 161/162/192 A
Rondarad 4 LD 241/ 291 A
« " Rindelung KD . 241/ 291 &
Werkstick RE MS 241/ 291 A
AA geschwenkt 30° RT 291 A
RGV-Links-Rechtsréindel / Randelung ROV t‘; ]gg;]g] RGV:
Spitzen vertieft /30° Werkstiick nur Einstichréndelung
MS 130/131 méalich
Réndelrad GE RT g
. ; LD 130/131
RKE-Kreuzrdndel / Ranoelung RKE o EiE RKE:
Spitzen erhéht /90° Werkstiick nur Einstichréindelung
MS 130/131 ménlich
Randelrad KV RT g
RKV-Kreuzréindel / ronseinaft LD 1307131 RKV:
Spitzen vertieft/90° Werkeflck KD 130/13] nur Einstichréindelung
) MS 130/131 g
Randelrad KE 7T mdglich
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Diese Matrix bietet Innen eine Auswahl der Werkzeugeserien, die
fir lhre Anwendung in Frage kommt. Sie bestimmen anhand der Tabelle
das Profil, Verfahren und den Maschinentyp.

t
i

t

= O

t

i —

A4

Ausschlaggebend ist dann die Auswahl der Anwendung laut

finden Sie ab Seite 9.

<=/<=T

t /e

— P

- 1

Piktogramme. Die genauen Produktdetails und Werkzeugeigenschaften

Randelung mitten im ~ RAndelung mitten im . : Randelung am : Randelung Randelung
8 : . : Randelung bis . Konische -
Werkstlck beginnend/  Werkstlck beginnend/ Werkstiickanfang . auf der in einer
e o zum Bund : : Randelung o
nach Einstich ohne Einstich beginnend bis zum Bund Stirnseite Bohrung
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 4/192 A 311/312 311/312 330/332
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A /192 A 311/312 311/312 330/332
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A4/192 A 311/312 311/312 330/332
X X X 1624/192 A X X 330/332
231
231
231 X X X X X X
X
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A /192 A 311/312 311/312 330/332
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A/192 A 311/312 311/312 330/332
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A /192 A 311/312 311/312 330/332
X X X 162 4/192 A X X X
231*
231*
231* X X X X X X
X
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A /192 A 311/312 311/312 330/332
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162A4/192 A 311/312 311/312 330/332
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A /192 A 311/312 311/312 330/332
1624/192 4
231*
231*
231 X X X X X X
X
132 132
R - 132 132
X nur Einstichréindelung méglich 132 132 X X X
X 162 A
141/161 141/161 142 141/162 A/192 A 161/162 340/ 342
141/161 141/161 142 141/162 4/192 A 161/162 340/ 342
141/161 141/161 142 141/162 A/192 A 161/162 = 340/ 342
X X X 162 4/192 A 161/162 X
241
241
o X X X X X X
X
ROV ROV 132 ROV 311/312 311/312 330/332
S A 132 o 311/312 311/312 330/332
nur Emmgglrigﬂdelung nur ElnrsT:g:glrigEdelung 132 nur Elnit]lgglri(érr\]delung 311/312 311/312 330,332
X 311/312 X 330/332
e - 132 . 330/332
nur Einsti"chr.dndelung nur Einsti"chr.dndelung 12; nur Einstif:h(dndelung X X :28 ; ggg
maglich maglich mdglich
X 330/332
RKV RV 132 RV 330/332
nur EinsTi"chr_dndeIung nur Einstighrﬁndelung 12; nur Einsii?h(dndelung X X ggg ; zgi
mdglich mdglich mdglich
X 330/332
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[Randelform-
werkzeuge




Randelformwerkzeuge RD-I Erstklassig Zeus

fir alle Réndelprofile W

S : '| 30 Réndelprofile am Werkstiick DIN 82:
e rl e Einstichrdndelung

Auswahl Rdndelrdder:
A/ BR BL GV GE KV KE

Léngsréindelung

il
-GN
W

RBL  RBR
Auswahl Rdndelréder:
BR BL

Produktausstattung:

+ Spitzenhohe ist einzustellen

 Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur
* Hartmetall-Laufstifte

Werkzeughalter
Bezeichnung 130-16 U 250806-A

Produkiserie .—._'_J T
SchaftgréBe 16x 16 mm Entwicklungsstand

Rechts und links Auslegung fiir Rtindelréder

einsetzbar e 25x 8x 6 (I x Breite x Bohrung)

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:

Werkzeughalter ~ Arbeitsbereich Abmessung [mm] RETe e
Bestell-Nr. Bezeichnun @ [mm] @xbxb)
Y (¢ d [mm]

31000759 130-10U150404-A 3-50 10 | 10 | 99 10 - 10 [1,5/4| 10/15x4x4
31000760 130-10U150604-A 3-50 10 | 10 | 99 14 19 10 |1,5/4] 10/15x6x4
31000762 130-12U150404-A 3-50 12 12 | 99 12 = 12 [1,5/4| 10/15x4x4
31000763 130-12U250606-A 8-200 12 12 |110,5| 14 | 305 | 14 |3/55| 20/25x6x6
31000764 130-12U250806-A 8-200 12 12 |110,5| 16 | 305 | 16 |3/55| 20/25x8x6
31000765 130-14U150604-A 3-50 14 | 14 | 99 14 - 14 11,5/4] 10/15x6x4
31000766 130-14U250606-A 8-200 14 | 14 |1105| 14 = 14 [3/55| 20/25x6x6
31000767 130-16U250806-A 8-200 16 16 [110,5| 16 - 16 [3/55| 20/25x8x6
31000768 130-20U251006-A 8-200 20 | 20 |110,5| 20 = 20 |3/55| 20/25x10x6

Weitere Varianten auf Anfrage erhdltlich

P
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Randelformwerkzeuge RD-I Erstklassig fir alle Randelprofile,
bestechend durch seine einfache
Handhabung

S ' '| 3 '| Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
e rl e Einstichrindelung

-|ﬁ|ﬁ|ﬁ|ﬁ|ﬁ|ﬂ
RAA  RBL  RBR RGE RGV RKE

Auswahl Rdndelrdder:
AA BR BL GV GE KV KE

Léngsréindelung
Z
RBL  RBR

Auswahl Rdndelrdder:
BR BL

ﬂ

il

=

Produktausstattung:

+ Alle Halter mit Click-Pin® System ausgestattet —
flir schnelles Umristen der Réndelrdder

 Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

* Hartmetall-Laufstift
\é\éeztlzcehunguhn(gter ] 31-10 R 150404-VS-A * Modularer Schaftaufbau: SchaftgréBe 10 x 10 mm

Produkiserie T T« Entwicklungsstand optional adaptierbar
SchaftgroBe 10x 10 mm Vollschaft
Rechte Ausfihrung

Auslegung flir Réindelréider
15x 4x 4 (9 x Breite x Bohrung)

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:
Werkzeughalfer Arbeitsbereich Abmessung [mm] eljeliletss
Bestell-Nr. Bezeichnung @ [mm] (@ xbxb)
c d e [mm]
31002706 131-10R150404-VS-A 3-50 10 10 99 12 19 17,5 | 1,5/4 10/15x4x4
31002707 131-12R150404-VS-A 3-50 12 12 99 12 19 195 | 1,5/4 10/15x4x4
31002708 131-16R150404-VS-A 3-50 16 16 99 16 19 | 235 |15/4 10/15x4 x4

Weitere Varianten auf Anfrage erhdltlich
Linke Ausfiihrung aller Schaftabmessungen auf Anfrage erhdltlich

Werkzeughalter Arbeitsbereich Abmessung [mm] Rl
Bestell-Nr. : (@xbxb)
Bezeichnung @ [mm]
c d e [mm]
31000714 131-20U250806-A-Z 8-200 20 | 20 1095|295 |325|3/55 20/25x8x6
31000715 131-25U250806-A-Z 8-200 25 | 20 [1095|295|375|3/55 20/25x8x6

ADAPTERWINKEL FUR GRUNDSCHAFT 10 x 10 mm:

Bestell-Nr. SchaftgréBe [mm]
21BHR1653 12x12
21BHR1654 168
*7*(@‘% @ | o
Tnm]f-]l_h_g H& @ H MI wvnihommel-kellsr.ds
X
X

o o
© ¢ é _QI o

e
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RAandelformwerkzeuge RD]

Serie 1

Werkzeughalter
Bezeichnung

Produktserie
SchaftgréBe 10 x 10 mm
Rechte Ausfuhrung

.—1_1]32-1 0 R 150606A1 1-\%4§gnwécmungs-
Vollschaft
»ﬂ Abgesetzte Bohrung

Erstklassig fir alle
Randelprofile und Anwendungen
bis an den Bund

Réndelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstichrindelung

32

Auswahl Rdndelrdder:
BR BL

AA

GV GE KV

Léngsréindelung

RBL  RBR
Auswahl Randelriider:
BR BL

: IIII

=

Produktausstattung:

optional adaptierbar

Auslegung flr Réndelréder
15 x 6 x 6A11 (@ x Breite x Bohrung)

-|ﬁ|ﬁ|ﬁ|ﬁ|ﬁ|ﬁ
RAA_ RBL  RBR RGE RGV RKE

KE

 Rdndelrad Gber Hartmetall-Bundbolzen fixiert
 Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur
+ Modularer Schaftaufbau: SchaftgréBe 10 x 10 mm

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:
Werkzeughalter Arbeitsbereich Abmessung [mm] il
Bestell-Nr. Bezeichnung @ [mm] (@ xbxb)
b G d [mm]
31002726 132-10R150606A11-VS-A 3-50 10 10 101 19 21 18 15x 6 x 6A11
31002227 132-12R150606A11-VS-A 3-50 12 12 101 19 21 20 15x6 x 6A11
31002729 132-16R150606A11-VS-A 3-50 16 16 101 19 21 24 15x 6 x 6AT1

Weitere Varianten auf Anfrage erhdltlich
Linke Ausflhrung aller Schaffabmessungen auf Anfrage erhdltlich

Randelrdder

' i Abmessung [mm
Bestell-NI Werkzeughalter Arbeitsbereich g [mm] @xbxb)
Bezeichnung @ [mm]
b ¢ d (mm]
31000742 132-20U200806A13-A 8-200 20 | 20 |1055| 24 | 265 | 30 20x 8 x 6A13
31000743 132-25U200806A13-A 8-200 25 | 20 |1055| 24 | 265 | 35 20 x 8 x 6A13
ADAPTERWINKEL FUR GRUNDSCHAFT 10 x 10 mm:
Bestell-Nr. SchaftgréBe [mm]
21BHR1653 12x12
21BHR1654 16x16
- E} e L. ¢ | o m o g |
e
T
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R&ndelformwerkzeuge RDZ Exzellent flir axiale
Profilierung, bestechend durch
seine flexible Zentrierung

S ! '| 4 '| Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
e rl e Einstich- / Lngsréindelung

= ‘ﬁ ‘ﬁ ‘i _
RBL  RBR  RGE30°  RGE45°

Auswahl Rdndelrdder:

2xAA 2xBR 2xBL 1xBL30°/ 1 xBL45°/
1 x BR30° 1 x BR45°

Produktausstattung:

« Schaftabmessung 20 x 20 mm und 25 x 25 mm mit Click-Pin®
System ausgestattet - fir schnelles Umrlsten der Réndelrdder

 Modulare Ausflihrung: Werkzeug als Rechts- und

Linksversion einsetzbar

Réndelkopf mit flexibler Zentrierung

Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

Hartmetall-Laufstifte

Modularer Schaftaufbau: SchaftgréBe 10 x 10 mm

optional adaptierbar

Werkzeughalter
Bezeichnung 141-10

M
Produktserie 0—_]_ L Entwicklungsstand
SchaftgroBe 10x 10 mm
Vollschaft

100404-VS-A

Modular e

Auslegung fir Rindelréider
10x 4x 4 (@ x Breite x Bohrung)

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:

Werkzeughalter Arbeitsbereich Abmessung [mm] Randelrader

Bestell-Nr. : @ xbxb)
Bezeichnung @ [mm]
c d e [mm]

31002702 141-10M100404-VS-A 3-25 10 10 [105,5| 12 | 255 | 21 1 10x4x4
31002703 141-12M100404-VS-A 3-25 12 12 [105,5| 12 | 255|225 1 10x4x4
31002658 141-16M150404-VS-A 6-60 16 16 | 119 16 39 33 1,5 15x4x4
31000741 141-16M150604-VS-A 6-60 16 16 119 16 39 33 1,5 15x6x4

Weitere Varianten auf Anfrage erhdltlich

Werkzeughalter Arbeitsbereich Abmessung [mm] Ry
Bestell-Nr. Bezeichnung @ [mm] (@ xbxb)
c d e [mm]
31002704 141-20M200806-B 10-110 20 20 | 130 | 20 50 42 2,5 20x8x6
31002705 141-25M200806-B 10-110 25 20 | 130 | 20 50 46 2.5 20x8x6
31002721 141-25M250806-B 15-220 25 20 | 136 | 20 56 55 2.5 25x8x6

Werkzeuge der Serie 141 kdnnen durch Austausch des Réindelkopfes ab einer SchaftgréBe von 16 x 16 mm auf Serie 142 umgebaut werden und umgekehrt

ADAPTERWINKEL FUR GRUNDSCHAFT 10 x 10 mm:

Bestell-Nr. SchaftgréBe [mm]
21BHR1653 12x12
21BHR1654 16x16 .
RANDELKOPFE 142: _ @ o
Bestell-NI. Schaftgroge [mm] Riindelrtider MRS o] I @, | “EfeZ_o o
Serie 142 (@ xbxb) [mm O e B
21BHR0532 1616 15X6X6A1T o =t s 1< el
21BHR0533 20%20 20X 8 X 6A13 ' ' L
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R&ndelformwerkzeuge RDQ Exzellent fUr axiale Zeus
Profilierung und Anwendungen W
bis an den Bund

S : '| 4 2 Réndelprofile am Werkstiick DIN 82:
e rl e Einstich- / Ldngsrdndelung

= ‘ﬁ ‘ﬁ ‘H _
RBL  RBR  RGE30°  RGE45°

Auswahl Rdndelréder

2xAA 2xBR 2xBL 1xBL30°/ 1 xBL45°/
1 x BR30° 1 x BR45°

Produktausstattung:

* Randelrdder Uber Hartmetall-Bundbolzen fixiert

 Modulare Ausfihrung: Werkzeug als Rechts- und Linksversion
einsetzbar. Umrlstung durch einfaches Drehen des Réndelkopfes

* Randelkopf mit flexibler Zentrierung

+ Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

Werkzeughalter
Bezeichnung 142-20 M 200806A13-A
Produktserie RN L. Entwicklungsstand
SchaftgroBe 20 x 20 mm Abgeseizie Bohrung
Modular
Auslegung fur Réndelrdder
20x 8x6A13 (@ x Breite x Bohrung)
WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:
Werkzeughalter Arbeitsbereich Abmessung [mm] LI
Bestell-Nr. Bezeichnun @ [mm] @xbxb)
31002801 142-10M150606A11-VS-A 3-40 10 10 | 110 | 19 30 | 304 15x 6 x 6A11
31002803 142-12M150606A11-VS-A 3-40 12 | 12 | 110 | 19 | 30 | 304 15x 6 x 6A11
31000751 142-16M150606A11-A 6-60 16 16 | 119 | 19 39 | 33 15 x 6 x 6A11

Weitere Varianten auf Anfrage erhéiltlich

Werkzeughalter Arbeitsbereich Abmessung [mm] LI
Bestell-Nr. Bezeichnun @ [mm] @xbxb)
g o C d [mm]
31000752 142-20M200806A13-A 10-110 20 | 20 | 130 | 24 50 | 42 20x 8 x 6A13
31000753 142-25M200806A13-A 10-110 25 | 20 | 130 | 24 | 50 | 46 25x8x 6A13

Werkzeuge der Serie 142 kdnnen durch Austausch des Raindelkopfes ab einer SchaftgréBe von 16 x 16 mm auf Serie 141
umgebaut werden und umgekehrt

ADAPTERWINKEL FUR GRUNDSCHAFT 10 x 10 mm:

Bestell-Nr. SchaftgréBe [mm]
21BHR1653 12x12
21BHR1654 16x16
RANDELKOPFE 141 ) E ®
Bestel-Nr ¢ 1 oo [y RaNOelrader T Sere 4| -
Serie 141 9 @xbxb)[mm] |§ =

21BHR0529 16x16 156x6x4

21BHR0530 2020 20x8x6 . —% 14 - | 4
21BHRO531 25x25 20x8x6 .
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R&ndelformwerkzeuge RDQ

Serie 161

Werkzeughalter
Bezeichnung

Produktserie
SchaftgroBe 10x 10 mm
Rechte Ausflihrung

161-10 R 150404-VS -A

-L- Entwicklungsstand
Vollschaft

Auslegung flir Réndelréider
15x 4x 4 (9 x Breite x Bohrung)

Ideal fur kleinste Werkstuck-
durchmesser, bestechend durch seine
schonende Tangential-Profilierung

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstich- / Ldngsrdndelung

= ‘ﬁ ‘i ‘i ‘.
RBL  RBR  RGE30°  RGE45°

Auswahl Randelriider:

2xAA 2xBR 2xBL 1xBL30°/ 1 xBL45°/
1 x BR30° 1 x BR45°

Produktausstattung:
* Rdndeltrdger tber Synchronspindel auf Werkstiickdurchmesser
einfach einstellbar
+ Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur
* Hartmetall-Laufstifte mit Fiiche Uber Gewindestift gesichert
 Modularer Schaftaufbau: SchaftgréBe 10 x 10 mm
optional adaptierbar

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:
: : Ab Randelrdder
Werkzeughalter  Arbeitsbereich messung [mm]
Bestell-Nr. Bezeichnun @ [mm] @xbxb)
g c o e [mm]

31002719 161-10R150404-VS-A 0-15 10 10 | 1134 19,6 | 334 40 2,5 15x4x4
31002722 161-12R150404-VS-A 0-15 12 12 | 1134 | 19,6 | 33,4 40 2,5 15x4x4
31002724 161-16R150404-VS-A 0-15 16 16 | 1134 19,6 | 334 40 2,5 15x4x4

Bestell-Nr.

Werkzeughalter
Bezeichnung

Arbeitsbereich
@ [mm]

Abmessung [mm]

c d e

Randelrader
(@ xbxb)
[mm]

3,5-65 20 | 25 |164,8| 28,4 (928 | 115 | 103 | 1,5 20x8x6
31002127 161-20M250806 0-65 20 | 25 |164,8]284 953|119 | 103 | 4 25x8x6
Weitere Varianten auf Anfrage erhdltlich e
Linke Ausfiihrung aller Schaftabmessungen auf Anfrage erhdltlich . '_'_|
: (=]
o C ﬂn ) o ] =
ADAPTERWINKEL FUR GRUNDSCHAFT 10 x 10 mm: ' i
Bestell-Nr. SchaftgréBe [mm] - 5 B
21BHR1653 12x12 E'
21BHR1654 16x16 b
BACKEN: °
£
Bestell-Nr. . @ & e
Serie 162 SchaftgréBe [mm] ‘ c
21BHR1673 10x10/12x12/16x16
21BHR1214 20x25 21BHR1214 21BHR1673
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Claus
Rektangel


Ideal fur kleinste Werkstuck- zZeus

durchmesser und Anwendungen
bis an den Bund

RAandelformwerkzeuge RD2

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstich- / Ldngsréindelung

= ‘ﬁ ‘i ‘i ‘.
RBL  RBR  RGE30°  RGE45°

Auswahl Rdndelrdder:
2xAA 2xBR 2xBL

Serie 162

1 xBL30°/ 1 xBL45°%/
1 x BR30° 1 xBR45°

Produktausstattung:

* Randelrdder Uber Hartmetall-Bundbolzen fixiert

* Rdndeltrdger tber Synchronspindel auf Werkstiickdurchmesser
einfach einstellbar

+ Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

+ Modularer Schaftaufbau: SchaftgréBe 10 x 10 mm
optional adaptierbar

Werkzeughalter
Bezeichnung

Produktserie
SchaftgroBe 10x 10 mm
Rechte Ausflihrung

162-10 R 150606A11-VS-A— Entwicklungs-

stand
Vollschaft

Abgesetzte Bohrung

Auslegung flr Rindelrader
15x 6 x 6A11 (& x Breite x Bohrung)

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:
Werkzeughalter ~ Arbeitsbereich Abmessung [mm] RTelel e
Bestell-Nr. Bezeichnung @ [mm] (@ xbxb)
c d e [mm]
31002713 162-10R150606A11-VS-A 0-15 10 10 113,4| 20,6 | 33,4 40 2,5 15x 6 x 6A11
31002714 162-12R150606A11-VS-A 0-15 12 12 113,41 20,6 | 33,4 40 2,5 15x 6 x6A11
31002715 162-16R150606A11-VS-A 0-15 16 16 113,4 | 20,6 | 334 40 2.5 15x 6 x 6A11

Randelrader

Bestell-Nr.

Werkzeughalter
Bezeichnung

Arbeitsbereich
@ [mm]

Abmessung [mm] @xbxb)

[mm]

c d e

31002128 162-20M200806A13 3,5-65 20 | 25 |164,8| 284|928 | 115 | 103 | 1,5 | 20x8x6A13
Weitere Varianten auf Anfrage erhdltlich
Linke Ausfiihrung aller Schaftabmessungen auf Anfrage erhdltlich

o

ADAPTERWINKEL FUR GRUNDSCHAFT 10 x 10 mm: QL _E'“._. ——

Bestell-Nr. SchaffgroBe [mm] SR -

21BHR1653 1212 R Y- |

21BHR1654 16x16 § o -
BACKEN: e

[

Bestell-Nr. . a

Serie 161 SchaftgréBe [mm] o

21BHR1672 10x10/12x12/16x16

21BHR1213 20x25 21BHR1213 21BHR1672
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R&ndelformwerkzeuge RD3 Hochste Stabilitat
flr exakte Prézision

l Rdndelprofil Werkstiick DIN 82:
Serie 191 et o
SEEsE B
RAA

RBL  RBR  RGE30° RGE45°

Auswahl Rindelriider:

3XAA 3xBR 3xBL 1xBL30°/2xBR30°/ 1xBL45°/ 2 xBR45°//|
1 x BR30°/2 x BL30° 1 x BRA5°/2 x BL45°

Produktausstattung:

+ Einfache und prézise Feinjustierung

+ Modular austauschbare Randeltrigerbacken zur
Umrlstung auf Rindelung bis an den Bund (192)
oder ein Randelfrdswerkzeug (291)

* Hartmetall-Laufstifte

Werkzeughalter
Bezeichnung 191-12M

M 150404 -B
Produktserie 0—_]_ Lo Entwicklungsstand
SchaftgroBe & 12

Modular e Auslegung flr Rindelrader
15x 4x 4 (@ x Breite x Bohrung)

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:

Abmessung [mm] s 4
Werkzeughalter  Arbeitsbereich Rl et

HasllE Bezeichnung @ [mm] i (@xbxb)
[mm]
[}
2-13,5 12 57 |77 | 46| 9 16 | 54 | 9 | 56 | 1,5 10x4x4
81001902 | 191-12M150404°8 385 12| 57 [77]46] 9 |16 | 54 |9 | 56 | 4 15x4x4
Weitere Varianten auf Anfrage erhdltlich d = bei max. Werkstlick-& n = max. Werkstlickldnge (mit @)

Xew p

Sh)Y

77

BACKEN:

Bestell-Nr. Bestell-Nr.
Randelformen bis zum Bund Randelfrdsen

21BHR1128 21BHR1127

“_—
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Hochste Stabilitat zZeus

bis an den Bund

R&ndelformwerkzeuge RD3

Réndelprofile am Werkstiick DIN 82:

Serie 192

Léingsriindelung

[
==
RAA

RBL

RBR

RGE30°

RGE45°

Auswahl Rindelriider:

3XAA 3xBR 3xBL 1xBL30°/2xBR30°/ 1xBL45°/ 2 x BR45°//|
1 x BR30°/2 x BL30° 1 xBR45°/2 x BL45°

Produktausstattung:

+ Einfache und prézise Feinjustierung

+ Modular austauschbare Randeltrigerbacken zur
Umristung auf ein Randelformwerkzeug (191) oder
ein Randelfriswerkzeug (291)

* Hartmetall-Bundbolzen

Werkzeughalter
Bezeichnung 192-12M 150606A8 -E—- Entwicklungsstand
Produktserie
SchaftgroBe @ 12 Abgesetzte Bohrung
Modular e Auslegung fiir Raindelréider

15 x 6 x 6A8 (@ x Breite x Bohrung)
WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:

Abmessung [mm] Randelréder

(@ xbxb)
[mm]

Arbeitsbereich
@ [mm] a d
@  max.d

Werkzeughalter
Bezeichnung

Bestell-Nr.

e |th

31001948 192-12M150606A8-B 3-12 12 57 77 | 46| 9 16 | 54 | 2 2,5 | 15x6x6A8
Weitere Varianten auf Anfrage erhdltlich d = bei max. Werkstiick-0 n = max. Werksttickitinge (mit )
// , - N
AN + \\\\» //// §
| | n max.
e h

BACKEN:

Bestell-Nr.

Bestell-Nr.
Randelfrdsen

21BHR1127

Randelformen
21BHR1096
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Randelformwerkzeuge SETS

GroBte Flexibilitdt in Kombination —

die perfekte Grundausstattung

Se.l. '| 00 '| 2 SET bestehend aus:

* 1 xWerkzeug: 131

* 3xRdndelrad: 15 x4 x 4 mm
+ 3 x Profil: AA

+ Teilungen:0,5/0,6 /0,8 mm

1 x Werkzeug: 141

12 x Réndelrad: 10 x 4 x 4 mm
6 x Profil: AA

3 x Profil: BL30°

3 x Profil: BR30°
Teilungen:0,5/0,6 /0,8 mm

g=
=

Réndelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 131:
Einstich- / Ldngsréindelung

Z2=
RAA  RBL  RBR

Auswahl Rindelriider:
BR BL

=

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 141:
Einstich- / Ldngsrdndelung

RGE30°

=L

N =
7]
= =
Q
=
- =
=
o o
= 2
CO )
Oo=
[=H
N S
[+)
3

. 1 x BR30°
WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:
BestellNr.  BestellNr. ~ Werkzeughalter  Arbeitsbereich Abmessung [mm] RENECIES!
: (@ xbxb)
Set Halter Bezeichnung @ [mm]
a c d e [mm]
31002691 31002707 131-12R150404-VS-A 3-50 12 | 12 | 99 12 | 19 | 196 |1,5/4| 10/15x4x4
31002703 | 141-12M100404-VS-A 3-25 12 | 12 | 106 | 12 | 26 23 1 10x4x4

Se.l. '| OO '| 6 SET bestehend aus:

» 1 xWerkzeug: 131

* 3xRdndelrad: 15 x4 x 4 mm
« 3 x Profil: AA

+ Teilungen:0,6/0,8/1,0 mm

1 x Werkzeug: 141

12 x Réndelrad: 10 x 4 x 4 mm
6 x Profil: AA

3 x Profil: BL30°

3 x Profil: BR30°
Teilungen:0,6/0,8/1,0 mm

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:

Arbeitsbereich
@ [mm]

3-50

Bestell-Nr. Bestell-Nr.

Halter

Werkzeughalter
Bezeichnung

Set

31002708 | 131-16R150404-VS-A

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 131:
Einstich- / Ldngsrdndelung

ﬁﬁ

—

RAA  RBL RBR
Auswahl Rdndelrdder:
AA BR BL

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 141:
Einstich- / Ldngsrdndelung

RGE30°

=

Auswahl Rdndelrdder:
2 XxAA 1 xBL30°%/

1 x BR30°

Réndelrader
@xbxb)
[mm]
10/15x4 x4

Abmessung [mm]

o d e

16 | 16 | 99 | 16 | 19 | 235 |1,5/4

31002694

31002658 | 141-16M150404-VS-A 6-60

16 | 16 | 119 ] 16 | 39 | 33 1.5 15x4x4
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Randelformwerkzeuge SETS

Set 100-20

SET bestehend aus:

* 1 xWerkzeug: 131

* 3xRandelrad: 20 x 8 x 6 mm
+ 3 x Profil: AA

+ Teilungen:0,8/1,0/1,5mm

1 x Werkzeug: 141
12 x Réndelrad: 20 x 8 x 6 mm

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 131:
Einstich- / Ldngsréindelung

Z =
RAA  RBL  RBR

Auswahl Rdndelrdder:
BR BL

=

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 141:
Einstich- / Ldngsrdndelung

6 x Profil: AA

3 x Profil: BL30°

3 x Profil: BR30°
Teilungen:0,8/1,0/1,5 mm

RGE30°

1 x BR30°

Abmessung [mm]

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:

Réndelrader
(@ xbxb)
[mm]
20/25x8x6
20x8x6

Arbeitsbereich
& [mm]

8-200 20 | 20
10-110 25 | 20

Bestell-Nr. Bestell-Nr.
Set Halter

Werkzeughalter

Bezeichnung 8 q 8

109.5] 29,5 1325(3/55| -
130 | 20 | 50 | 46 2,5

131-20U250806-A-Z
141-20M200806-B

31000714
31002704

31002695

SET bestehend aus: Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 131:

Einstich- / Ldngsrdndelung:

Set 100-25

* 1 xWerkzeug: 131 —_— ~

+ 3xRéndelrad: 20 x 8 x 6 mm — ﬁ ﬁ

+ 3 x Profil: AA RAA  RBL RBR

* Tellungen:0,8/1.0/1.5mm ol Réindelrader:
AA  BR BL

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 141:
Einstich- / Ldngsréindelung

RGE30°

1 x Werkzeug: 141

12 x Réndelrad: 20 x 8 x 6 mm
6 x Profil: AA

3 x Profil: BL30°

3 x Profil: BR30°
Teilungen:0,8/1,0/1,5 mm

=

Auswahl Rdndelrdder:
2 xAA 1 x BL30°/

1 x BR30°

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:

RéndelrGder
@xbxb)
[mm]
20/25x8x6
20x8x6

Arbeitsbereich Abmessung [mm]

@ [mm]

8-200 25 | 20
10-110 25 | 20

Bestell-Nr. ~ Bestell-Nr. Werkzeughalter

Bezeichnung

Set Halter

o d e
109,5] 29,5 |37,5/3/55]| -
130 | 20 | 50 | 46 2,5

31000715
31002705

131-25U250806-A-Z
141-25M200806-B

31002696
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ZeUSs
Randelfras-
werkzeuge



R&ndelfréswerkzeuge RF-I Perfekte Effizienz durch zeus
Modularitdt, bestechende W
Prozesssicherheit aufgrund
stabiler Bauweise

' Réndelprofile am Werkstiick DIN 82:
Se rl e 2 3 -l Léngsrdndelung :
= ZzZ N
RAA RBL RBR

Auswahl Rindelriider:

1 x BR30° (Einsatz rechts) 1 xAA (Einsatz links) 1 xAA (Einsatz rechts)
1 X BL30° (Einsofz links)

Produktausstattung:

+ Skalier- und Positionierungshilfen

« Einstellspindel zur Feinjustierung des Randelprofils

+ Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

« Beschichtete Hartmetall-Laufbuchsen zur Verbesserung
der Gleiteigenschaft

+ Modularer Schaftaufbau: SchaftgréBe 10 x 10 mm optional
adaptierbar

Werkzeughalter .
Bezeichnung ~ 231-10 M150408-VS-A—~ """
Produkiserie o— 1 e votscrat

ﬁﬂchdaf:gro[%e 10 10mm Auslegung flr Randelrdder
oauiar 15x 4 x 8 (@ x Breite x Bohrung)

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:
Werkzeughalter Arbeitsbereich Abmessung [mm] il
Bestell-Nr. Bezeichnun @ [mm] @ xbxb)
. b ¢ d [mm]
31002739 231-10M150408-VS-A 3-50 10 10 |103,9]| 36,2 | 23,9 | 25,3 15x4x8
31002740 231-12M150408-VS-A 3-50 12 12 |103,9] 36,2 | 23,9 | 25,3 15x4x8
31002741 231-16M150408-VS-A 3-50 16 16 |103,9] 36,2 | 23,9 | 26,8 15x4x8

Werkzeughalter Arbeitsbereich Abmessung [mm] Sl
Bestell-Nr. Bezeichnung @ [mm] @ xbxb)
c d [mm]
31002652 231-20M250608-B 10-300 20 20 |130,8| 35 | 50,8 | 36,5 25x6x8
31002445 231-25M250608-B 10-300 25 25 |130,8| 35 | 50,8 | 40 25x6x8

Weitere Varianten auf Anfrage erhdltlich

ADAPTERWINKEL FUR GRUNDSCHAFT 10 x 10 mm:

Bestell-Nr. SchaftgréBe [mm] — . . : s
21BHR1653 12x12 —t == |
21BHR1654 16x16 - Qm o TF om0 | - @;*g u“‘_];’% o| =
0 1-- ' I .
" 1 ..x
- |8 | -y B
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R&ndelfréswerkzeuge RFZ Hervorragend flir hdchste Anspriiche -
Uberzeugende Stabilitdt im hértesten
Dauereinsatz

S . 2 4 '| Rdndelprofile am Werkstiick DIN 82:
e rl e Léngsréindelung

= _
RGE30° RGE45°

Auswahl Réndelréder:
2 xAA 1 xBL15°/ 1 x BR15°

Produktausstattung:
+ Modulare Ausfihrung: Werkzeug als Rechts- und Linksversion
einsetzbar. Umristung durch einfaches Drehen des Rdndelfréskopfes
+ Umrlstung auf alternative Vollschaffabmessungen mdglich
* Modularer Schaftaufbau: SchaftgréBe 10 x 10 mm
optional adaptierbar
« Feinjustierung der Spitzenhohe des Réndelfriskopfes

+ Feineinstellung des Freiwinkels Uber synchron
laufende Einstellspindel
+ Beschichtete Hartmetall-Laufbuchsen zur Verbesserung

der Gleiteigenschaft
Werkzeughalter « Vertikale Hohenverstellung fiir den Einsatz von SchaftgréBe
R stand

Produktserie -—_]_
SchaftgréBe 10 x 10 mm Vollschaft

Modular
Auslegung fur Rindelréider
15x 4 x 8 (@ x Breite x Bohrung)

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:
Werkzeughalter Arbeitsbereich Abmessung [mm] Randelrader
Bestell-Nr. Bezeichnun @ [mm] (@ xbxb)
g ) c d [mm]
31001926 241-10M150408-VS-A 3-50 10 10 116 | 36,7 | 36 31 15x4x%8
31001901 241-12M150408-VS-A 3-50 12 12 116 | 37,7 | 36 31 15x4x8
31001945 241-16M150408-VS-A 3-50 16 16 116 | 39,7 | 36 31 15x4x8

Weitere Varianten auf Anfrage erhdltlich

Werkzeughalter Arbeitsbereich Abmessung [mm] R
Bestell-Nr. Bezeichnung @ [mm] (@ xbxb)
b ¢ d [mm]
31000804 241-20M150408-A 3-50 20 20 | 116 | 44,7 | 36 | 35,6 15x4x8
31000666 241-20M250608-A1 10-250 20 20 |133,3| 68 |533| 53 25x6x8
31001899 241-25M250608-A1 10-250 25 20 |133,3| 68 |533| 53 25x6x8

ADAPTERWINKEL FUR GRUNDSCHAFT 10 x 10 mm:

Bestell-Nr. SchaftgroBe [mm] . @!
21BHR1653 1212 : °Eﬂm" s o
21BHR1654 16x16 : @_ g - 3 C' \
I = TN T
L ST ‘ ; .
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Randelfrswerkzeug RF3 Hbchste Stabilitdt flr exakte Zeus
Préizision — ideal fur diinnwandige '
Werkstiicke

S : 2 9 '| Rdndelprofile am Werkstiick DIN 82:
e rl e Ldngsréindelung

=) |ﬂ
RGE30° RGE45°

Auswahl Rdndelrdder:

3xAA 1 xBL15° 2 x BR15° oder
1 x BR15°/2 x BL15°

Produktausstattung:
« Einfache und prézise Feinjustierung
+ Modular austauschbare Randeltrigerbacken zur Umristung
auf ein Rindelformwerkzeug 191 /192 (Réindelung bis an den Bund)
« Beschichtete Hartmetall-Laufbuchsen zur Verbesserung
der Gleiteigenschaft

Werkzeughalter
Bezeichnung 291-12M 100306-B Entwickiungs-
Produkiserie -J stand
SchaftgroBe @ 12
Modular Auslegung fur Réndelrdder

10x 3 x 6 (@ x Breite x Bohrung)
WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:

Abmessung [mm] 5 s
Werkzeughalter  Arbeitsbereich ML

Bezeichnung @ [mm] (g[)r(n t:nx] b)

Bestell-Nr.

31001946 291-12M100306-B 3,5-13,5 12 57 78 | 45| 9 16 | 54 | 3 | 56 1 10x3x6
Weitere Varianten auf Anfrqge erhaltlich d = bei max. Werkstiick-@ n = max. Werkstticklinge (mit @)

T
e
|
3
©
Xew p

BACKEN:

Bestell-Nr. Bestell-Nr.
Randelformen Randelfrasen bis zum Bund

21BHR1096 21BHR1128

—_—
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Randelfr&iswerkzeuge SETS Beste Effizienz in Kombination —
die perfekte Grundausstattung

S 'I' 2 OO '| 2 SET bestehend aus: Réndelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 231:
e B Ldngsrindelung

1 x Werkzeug: 231 —_—
6xRindelrad: 15x4x 8 mm | Z N
3 x Profil: BL30® an RBL RER

3 x Profil: BR30°

Teilungen: 0,5/0,6 /0,8 mm Auswahl Randelrader:

1 x BR30° (Einsatz rechts) 1 xAA (Einsatz links) 1 x AA (Einsatz rechts)
1 X BL30° (Einsafz links)

+ 1 xWerkzeug: 241 Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 241:
* 6xRdndelrad: 15 x4 x 8 mm Léingsrdndelung
6 x Profil: AA
+ Teilungen:0,5/0,6/0,8 mm ﬁ
RGE30°
Auswahl Randelréder:
WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Werkzeughalter  Arbeitsbereich Abmessung [mm] R?gn(ietl)rgdb?r
Set Halter Bezeichnung @ [mm]
b ¢ d e [mm]
31002697 31002740 231-12M150408-VS-A 3-50 12 | 12 [103,9| 36,2 [23,9| 25.3 15x4x8
31001901 241-12M150408-VS-A 3-50 12 | 12 | 116 | 37,7 | 36 31 15x4x8
S .I. 2 OO '| 6 SET bestehend aus: Réndelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 231:
e - Langsrdndelung
+ 1 xWerkzeug: 231 =
+ 6 xRéndelrad: 15 x 4 x 8 mm ﬁ “ N
« 3 x Profil: BL30° RAA RBL RBR

3 x Profil: BR30°

* Teilungen:0,6/0,8 /1,0 mm Auswoh| Rtindelrader:

1 x BR30° (Einsatz rechts) 1 xAA (Einsatz links) 1 xAA (Einsatz rechts)
1 x BL30° (Einsatz links)

+ 1 xWerkzeug: 241 Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 241:
* 6xRandelrad: 15 x4 x 8 mm Léingsrdndelung
* 6 x Profil: AA
+ Teilungen:0,6 /0,8/1,0 mm i
RGE30°
Auswahl Rdndelrdder:

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Werkzeughalter  Arbeitsbereich Abmessung [mm] Rzlgn?(etljrgdbir
Set Halter Bezeichnung & [mm] b 8 e [mm]
31002698 31002741 231-16M150408-VS-A 3-50 16 | 16 [103,9| 36,2 |123,9| 26,8 15x4x8
31001945 241-16M150408-VS-A 3-50 16 | 16 | 116 | 39,7 | 36 31 15x4x8
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R&ndelfréswerkzeuge S ETS Zeus

S .I. 2 OO 2 0 SET bestehend aus: Rindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 231:
e = Léingsrdndelung
1 x Werkzeug: 231 ﬁ ﬁ

6 x Réndelrad: 25 x 6 x 8 mm

3 x Profil: BL30° RAA RBL RBR
3 x Profil: BR30°
Teilungen:0,8/1,0/1,5 mm

Auswahl Randelriider:

1 x BR30° (Einsatz rechts) 1 xAA (Einsatz links) 1 x AA (Einsatz rechts)
1 X BL30° (Einsafz links)

1 x Werkzeug: 241 Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 241:

6 x Réndelrad: 25 x 6 x 8 mm Léngsréindelung
6 x Profil: AA
Teilungen:0,8/1,0/1,5 mm

' RGE30°

Auswahl Réndelréder:

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Werkzeughalter  Arbeitsbereich Abmessung [mm] RANEEIECE!
: (@ xbxb)
Set Halter Bezeichnung @ [mm]
b ¢ d e [mm]
31002699 31002652 231-20M250608-B 10-300 20 | 20 |130,8| 35 |50,8| 36.5 25%x6x8
31000666 241-20M250608-A1 10-250 20 | 20 |133,3|] 68 |53,3| 53 25x6x8

S -I- 2 OO 2 5 SET bestehend aus: Réandelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 231:
e B Ldngsréindelung

1 xWerkzeug: 231

* 6 xRandelrad: 25 x 6 x 8 mm ﬁ ﬁ
+ 3 x Profil: BL30° RAA RBL RBR

« 3 x Profil: BR30°

+ Teilungen:0,8/1,0/1,5mm

Auswahl Rdndelrdder:

1 x BR30° (Einsatz rechts) 1 xAA (Einsatz links) 1 xAA (Einsatz rechts)
1 x BL30° (Einsatz links)

+ 1 xWerkzeug: 241 Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 241:
* 6 xRandelrad: 25 x 6 x 8 mm Léingsrdndelung

* 6 x Profil: AA
+ Teilungen:0,8/1,0/1,5 mm

RGE30°
Auswahl Rdndelrdder:
WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Werkzeughalter  Arbeitsbereich Abmessung [mm] R?ﬂn?(etlnrgdbe;r
Set Halter Bezeichnung @ [mm] e (mm]
31002700 31002445 231-25M250608-B 10-300 25 | 25 |130,8| 35 |50,8| 40 25x6x8
31001899 241-25M250608-A1 10-250 25 | 20 |133,3| 68 |53,3| 53 25x6x8
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Sondervarianten
und -aufnahmen




Sonder-
varianten

Serie 391

225 mm

@ 30 mm

Speziell flr hochste Stabilitdt
und Prazision bei individueller
Auslegung

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Léingsrdndelung

RAA RGE30° RGE45°

Auswahl Rdndelréider:

3 xAA 2 xBL30° 1 x BR30° 2 x BL45°/ 1 x BR45°
Produktausstattung:

+ Kein seitlicher Anpressdruck — minimale Belastung auf das Werksttick
+ Kundenspezifische Anfertigung — auf Durchmesser und Teilung

des Werkstickes ausgelegt
» BaumaBe entsprechen der Norm von Gewindeschneideisen

« Fir den Einsatz in genormten Gewindeschneideisenhaltern
+ Grundschdfte sind nicht im Lieferumfang enthalten, jedoch
auf Anfrage lieferbar

Erhdltliche GroBen:

- #25mm
e @30 mm
* @38 mm
345 mm
* 55 mm
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Sonder-
varianten

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:

Serie 3] ]'XXO Einstichréindelung

Konische Randelung Konische / Innen- / % | ﬁ | ﬁ

Planseitenrdindelung Planseitenrdndelung
bis an den Bund B B
Auswahl Rdndelréider:
I I I

180°

]

: (@) Rdndelprofil Werkstiick DIN 82:
Serie 312-xx B elprofe o Werksile
= =

Auswahl Randelriider:

Konische Réindelung | —

www.toolspann.dk / info@toolspann.dk / tel: +45 56636655



Sonder-
varianten

Serie 330

Innenréindelung

Réndelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstichrindelung

-|@|ﬁ|ﬁ|ﬁ|ﬁ|ﬁ
RAA_ RBL  RBR RGE RGV RKE

Auswahl Rdndelrdder:
AA BR BL GV GE KV KE

Léingsréindelung

i
N
7

RAA  RBL RBR
Auswahl Rdndelrdder:
AA BR BL

Serie 332

Innenrdndelung
bis an den Bund

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstichrdndelung

RAA RBL RBR RGE RGV RKE
Auswahl Rdndelrdder:
AA BR BL GV GE KV KE

E

Léingsréindelung

ll
g\
¥l

RAA  RBL RBR
Auswahl Rdndelréder:
AA BR BL

Serie 342

Innenréindelung
bis an den Bund

7

7
?
.

7
?
ﬁ

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstichrdndelung

SZ8E &
RAA  RBL  RBR RGE30° RGE30°

Auswahl Rdndelrdder:
BR BL

1xBL30°/ 1xBL45°/
1xBR30° 1xBR45°

Léingsréindelung
— =

RAA  RBL RBR
Auswahl Rdndelréder:
AA BR BL
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Sonder-
aufnahmen

SK

Merkmale:

Genormt nach DIN 69871 mit Anzugsbolzen
Drehmomentibertragung Uber den Reibschluss des Kegels bei
geringer Beanspruchung

Fir gréBere Drehmomente und stoBartige Belastungen bernehmen
Mitnehmersteine den Hauptteil der Ubertragung

Die Mitnehmersteine sind asymmetrisch an der Spindelstimfiiche
angeordnet zur eindeutigen Orientierung flr das Werkzeug
Einfache Fertigung

Selbstzentrierung durch Steilkegel

Hohe Drehzahlen kénnen den Spindelkonus aufweiten und die
entstehende Fliehkraft zu einem axialen Versatz des Werkzeuges
fuhren

Die Fliehkraft-Verformung verkleinert die berihrenden Fldchen und
reduziert so die reibschliissige Ubertragung der Drehmomente

HSK/HSK-C

Merkmale:

Genormt nach DIN 69893

Kein Anzugsbolzen

Kleiner (ca. 30 %) und leichter (ca. 50 %) als der Steilkegel (SK)
Werkzeugwechsel einfacher und schneller

Steifigkeit 5 bis 7 mal hoher als bei SK-Aufnahmen aufgrund der
Abstitzung an der Werkzeugaufnahme Gber den Bund
Kraftschliissig durch die Kegel- und Anlagefiéiche

Formschliissig Uber die Mitnehmernuten

Hervorragende Wechselgenauigkeit (3 um)

Plananlage am Bund sorgt fur axiale Taumelgenauigkeit

Enge Kegelfoleranz minimiert die Rundlaufabweichungen

HSK-C verfligt Gber einen kirzeren Schaft mit flacherem Kegelwinkel

www.toolspann.dk / info@toolspann.dk / tel: +45 56636655



Sonder- e
aufnahmen

CAPTO® (Sandvik)

Ubertragung hoher Drehmomente

Hohe Biegefestigkeit

Zentrale Zufuhr von Hochdruck-Kiihischmierstoff von der Maschine
zur Schneidkante

Gewuchtet und konzentrisch

Selbstzentrierend

Flexibel dank groBer Modularitgt

Hohe Grundstabilitit und -genauigkeit

Reduzierte Rustzeit

VD | Merkmale:

Durchgdngiges Werkzeugsystem fir alle Produktionsbereiche
Werkzeugwechsel innerhalb von Sekunden

Sichere Drehmomentlbertragung durch Formschluss

Sehr kurze Bauweise

Innere KuhImittelzufihrung mdglich

Voreinstellung der Werkzeuge auBerhalb der Maschine
Werkzeugaufnahmen in verschiedenen BaugroBen

Hohe Steifigkeit

GRAF Haltersysteme

» Werkzeugwechsel innerhalb von Sekunden

Sehr kurze Bauweise

Voreinstellung der Werkzeuge auBerhalb der Maschine
Werkzeugaufnahmen in verschiedenen BaugréBen
Hohe Steifigkeit

Alle zeus Werkzeuge kdnnen auf Anfrage mit einer Sonderaufnahme gefertigt werden
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Sonder-
varianten

Serie 161-S

Integrierte Revolveraufnahme
erweiterter Arbeitsbereich

Réndelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstichrindelung

=B B
RAA RGE30° RGE45°
Auswahl Rdndelrdder:

2 xAA 1xBL30° 1xBL45°
1 x BR30° 1 x BR45°

Produktausstattung: Arbeitsbereich:

Flexibler Arbeitsbereich *+ @0-15mm
+ Extrem stabile Ausflihrung

« Direkte Maschinenverbindung

+ Konische Anwendung

* Hartmetall-Laufstifte

Serie 161-S

Konische Rdndelungen
verstellbare Backen 4 - 12°

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstich- / Ldngsrdndelung

=2 S &

RBL RBR RGE30°  RGE45°
Auswahl Randelriider:

2xAA 2xBL 2xBR 1xBL30° 1xBL45°
1 x BR30° 1 x BR45°

Produktausstattung: Arbeitsbereich:

« Verstellbare Backen 4 - 12° * #8-36mm
« Sternrevolver-Aufnahme
* Flexibler Arbeitsbereich — konische Fiéchen
* Reduzierte Belastung fr Werkstiick und
Maschine
* Rdndelkopf mit flexibler Zentrierung
» Modularer Schaftaufbau
* Hartmetall-Laufstift

Serie 161-S

R&ndelrdder in SondergréBe/-form

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstich- / Ldngsrdndelung

= ‘ B ‘W
RGE30° RGE45°

Auswahl Rdndelrdder:

2 xAA 2 x(1x)BL30°/  2x(1x)BL45°/
1 x (2 x) BR30° 1 x(2x) BR45°

Produktausstattung: Arbeitsbereich:
+ HSK-Aufnahme *+ @0-20mm
* Kein seitlicher Anpressdruck - reduzierte

Belastung

« Spitzenhohe einstellbar durch Synchronspindel
* Hartmetall-Laufstifte
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Sonder- e
varianten

S 1 '| 4 2 S Rdndelprofile am Werkstiick DIN 82:
e rI e - Einstich- / Ldngsréndelung
Auswahl Rindelriider:

Produktausstattung: Arbeitsbereich:

* Randelung bis an den Bund + @10-80mm
+ Capto-Aufnahme

Randelkopf mit flexibler Zentrierung

Modularitat — anwendungsabhdngig

Hartmetall-Laufstifte

Sonderaufnahme Capto®

l Réndelprofil Werkstiick DIN 82:
Se rl e -| 92'8 Lg:gsert?r:?ielﬁr?;] errete
Sonderaufnahme HSK 32 ﬁ |§g§ﬁ

Auswahl Rdndelrdder:

Produktausstattung: Arbeitsbereich:

* Randelung bis an den Bund *« J4-30mm
* HSK-Aufnahme
* Kein seitlicher Anpressdruck — reduzierte
Belastung
+ Modular austauschbare Réndeltriigerbacken
« Fir sehr kleine Werkstlicke geeignet
« Schaft austauschbar
+ Einfache und prdzise Feinjustierung (synchron)
* Hartmetall-Laufstifte / Laufbolzen

RAdndelformen/ e e naaing o2
Beschriften =z S B |ﬁ

Sonderaufnahme Planschieberkopf . .
Auswahl Rdndelrdder:

Produktausstattung: Arbeitsbereich:
+ Aufnahme fir Planschieberkopf * Abhdingig vom
+ Sonderbreite nach Kundenwunsch Planschieberkopf

(Réindelrad/Schriftrolle)
* Hartmetall-Laufstifte
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RANndelrader
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Profile und —
RAndelfellungen

Die DIN 403 beschreibt und spezifiziert das Réndelprofil am Réndelrad.

In der DIN 403 sind die Réndelformen AA, BL, BR, GE, GV, KE und KV festgelegt.
Randelrder, die von der DIN 403 abweichen, gelten als Sonderréndel und
werden von Hommel+Keller individuell nach Kundenzeichnung gefertigt.

AA Rindelrad mit achsparallelen Rillen BL Linksrindelrad B.B BR Rechtsréndelrad
: C

N 190

A A-A

T é\ % o/

N o]

A
GE Links-Rechtsrandelrad, GV Links-Rechtsrindelrad, KE Kreuzréindelrad,
Spitzen erhoht, 30° 0D Spitzen vertieft, 30° Spitzen erhdht, 90° H-H

a

Gy ik 27
=%, J-J

= o
k)

FoF
2222 GfGK\
G ,

A

=
= o

KV Kreuzrandelrad,

Spitzen vertieft, 90° K-K
_r g@k Das Réndelprofil auf dem Randelrad nach DIN 403 richtet
sich nach dem gew(inschten Randelprofil auf dem Werkstlick

I K (DIN 82) und dem eingesetzten Werkzeughalter.

— Die Randelteilung p bezieht sich auf den Abstand von

\K/ Zahnspitze zu Zahnspitze. Nach DIN 403 sind die Teilungen =
05/06/08/1,0/1,2/1,6 genormt.Im Hommel+Keller-
Produktprogramm sind noch weitere Teilungen enthalfen.
Diese sind untenstehend in mm und TPI aufgeflhrt.
Weitere Teilungen sind als Sonderanfertigungen erhdlflich.

Standardteilungen
bei Hommel+Keller

%5

355
3
R
KRR

oS
298

2%

o600

RS

%
355

X
oS

o
03
<
XK
SRR
ootoetetets

oS
S

050
2
o
X
o

oS
<
<X
S
%5

X
5
%%

S

X
293
5
29598

X
3
o

%!

XX
35
X
55

s

mmo0,3 04 05 06 07 08 mm
TPI 84,7 63,5 50,8 42,3 36,3 31,8 TPI 31,
= = = = — 0
mm1,0 1.2 1.5 1,6 2,0 mm1.0 1.2 1,5 1,6 27

TPI 25,4 21,2 16,9 15,9 12,7 TPI 25,4 21,2 16,9 15,9
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RAndelformen -
spanlose Bearbeitung

AA

BL30° BL45°

Réindelrdder, gefrdst, mit Fase 45° — PM

BR45°

Standard-
variante

Nr.11

Nr. 11

Nr. 11

Nr. 11

Nr.11

Nr. 11

Nr. 11

Nr. 11

Nr.11

Nr. 11

Nr. 11

Nr.11

Abmessung [mm
Profil g {mm]

(4] Breite Bohrung

10

SN

4

Teilungen
[mm]

15 4

15 4

15 6A8

15 6A11

20

20

| 0 O O8N O O

20 6A13

20

o
o

25

@ o

25

25

—_
o

Nr.11

Nr.11

Nr. 11

Nr.11

BL

10

300 15

20

20

Nr.11

Nr.11

Nr. 11
Nr.11

Nr. 11

Nr.11

Nr. 11
Nr.11

Nr.11

Nr.11

BL

BR

10

45° 15

20

Standardteilungen / Profilwinkel 90°

03/04/05/06/0,7/08/10/1,2/1,5/1,6/2.0

10

03/04/05/06/0,7/08/1,0/1.2/1,5

15

05/06/08/10/1,2/15/1,6/20

20

20

05/06/08/10/1,2/1,5

10

05/06/08/1,0

45° 15

N eO m O e

Auf Anfrage

O s OO DM~MOORD™OOO A
oo OO RO BB OO MO OO

20

OOO0OeO00OCOOOmOOOCOO0OODOOeOnnOoOOoOOo

Varianten

Randelrad-Varianten (PM)

Nr.
13

Ausfuhrung Nr.

gefrdst, ohne Fase 10

Rdndelrad-Varianten (HSS)

Ausflihrung

gefrast, mit Fase 45°

Sonstige Varianten auf Anfrage erhdltlich

Randelrad-Varianten (HM)

Nr.

50

Ausflihrung

geschliffen, mit Fase 45°

30

geschliffen, mit Fase 45° 12

gefrast, ohne Fase

52

geschliffen, ohne Fase

32

geschliffen, ohne Fase 94

gefrast, mit Fase 60°

95

gefrést, mit Fase 60°

Randelformen mit Fase 60°

Beim Formen von Rdndelprofilen mit groBerer Teilung in axialer Bearbeitungs-
richtung kann es von Vorteil sein, eine Fase mit 60° an das Réndelrad anzubringen.
Aufgrund der flacheren Fase wird ein besserer Materialfluss gewdhrleistet.

Radgeometrien - siehe , Technik™ Seite 44
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RAndelformen - —
spanlose Bearbeitung ko

GE30° GE45° KE

Réindelrdder, gefrdst, mit Fase 45° — PM

Standard- S Abmessung [mm] Teilungen
. rofil
variante [4] Breite Bohrung [mm]
Nr. 11 15 4 4 L 4
NETT 5 15 6 4 *
Nr. 11 GE 30 20 6 6 *
Nr.11 20 8 6 O
Nr. 11 GE 45° 20 8 6 m|
Nr. 11 KE ™ ™ ] |
Varianten
Randelrad-Varianten (PM) Réndelrad-Varianten (HSS) Randelrad-Varianten (HM)
Ausfiihrung Ausfiihrung Ausfihrung
gefr@st, ohne Fase gefrdst, mit Fase 45° geschliffen, mit Fase 45°
30 geschliffen, mit Fase 45° 12 gefrast, ohne Fase 52 geschliffen, ohne Fase
32 geschliffen, ohne Fase
Standardteilungen / Profilwinkel 90°
e 03/04/05/06/07/08/10/1,2/1,5/1,6/20
o 03/04/05/06/07/08/10/12/1,5
m 05/06/08/1,0/1,2/156/1,6/20
O 05/06/08/1,0/12/1,5
¢ 05/06/08/10
GV30° Gv45° KV ™ AufAnfrage
Réndelréider, geformt, mit Fase 45° — PM Sonstige Varianten auf Anfrage erhdltlich
Standard- Prof Abmessung [mm] Teilungen
: rofil
variante Breite Bohrung [mm]
Nr.21 15 4 4 *
Nr.21 R 15 6 4 *
Nr.21 ov 30 20 6 6 *
Nr.21 20 8 6 O
Nr. 21 GV 45° 20 8 6 *
Nr.21 KV ™ ™ ™ ™
Varianten
Réndelrad-Varianten (PM) Rdndelrad-Varianten (HSS)
Nr. Ausfiihrung
23 geformt, ohne Fase 20 geformt, mit Fase 45°
22 geformt, ohne Fase
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RANdelfrasen -
spanabhebende Bearbeitung

AA

BL15° BL30° BR15° BR30°

Réindelrdder, gefrdst, ohne Fase — PM

Standard- S Abmessung [mm] Teilungen
. rofil
variante [4] Breite Bohrung [mm]
Nr.16 8,9 2,5 4 (@)
Nr.16 10 3 6 @)
Nr.16 14,5 3 5 [
NF. 16 M 15 4 8 o
Nr.16 21,5 5 8 [ |
Nr.16 25 6 8 [ ; _-— °
N 16 10 3 6 . Standardteilungen / Profilwinkel 90
e e s | p 8 0 e 03/04/05/0,6/07/08/1,0/1,2/1,5/1,6/20
CONC16 05 6 8 - O 03/04/05/06/07/08/1,0/1,2/1,5
Nr. 16 10 3 6 * m 05/06/07/08/1,0/12/15/20
Nr. 16 14,5 3 5 * O 05/06/08/10/12/15
Nr.16 21,5 5 8 O ® 0570670871,
N6 25 6 8 - ™ AufAnfrage
Nr.16 10 3 6 * Sonstige Varianten auf Anfrage erhdltlich
Nr.16 BR | 15° 15 4 8 O
Nr.16 21,5 5 8 O
Nr. 16 25 6 8 [
Nr. 16 10 3 6 *
Nr.16 14,5 8 8 *
Nr.16 BR | 30° 15 4 8 O
Nr. 16 21,5 5 8 O
Nr. 16 25 6 8 [ |
Varianten
Randelrad-Varianten (PM) Rdndelrad-Varianten (HSS) Randelrad-Varianten (HM)
Nr. Ausflhrung \g Ausflihrung Nr. Ausflihrung
18 gefrdst, mit Fase 10° 15 gefrast, ohne Fase 55 geschliffen, ohne Fase
35 geschliffen, ohne Fase 17 gefrast, mit Fase 10° 57 geschliffen, mit Fase 10°
37 geschliffen, mit Fase 10°

Randelfrtisen - mit Fase 10°

Beim Frdsen von Réndelprofilen mit gréBerer Teilung in axialer Bearbeitungsrich-
tung kann es von Vorteil sein, eine Fase mit 10° an das Réndelrad anzubringen.

Radgeometrien - siehe , Technik™ Seite 44
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Sonder-
randelrader

Perlrdandel — Nr. 60

-

konische Rdndelrdader — Nr. 70

a
c*
E

“ |

konkave und konvexe Rdndelrdader — Nr. 80

Nr.90
Sonderrdndelrdder — Nr.90/ 92 /93

Radgeometrien - siehe ,Technik™ Seite 44

Hinweis: Bitte geben Sie
bei Bestellung den
Perldurchmesser an.

Hinweis: Die Vollstdndigkeit

der Z&hne auf dem Werkstlick
ist immer abhdngig von der
Breite/Teilung des Réndelrades.

* Es sind nur Radien > 3 mm mdglich.

Bei den Ausflihrungen DL, DR, FL
und FR darf der Spiralwinkel nur
maximal 20° betragen.

Hinweis: Das Bild des Rdndelrades Nr. 90

ist exemplarisch. Es steht fir alle Sonder-
formen, die durch Nr. 92 (einseitig
abgesetzt) und Nr. 93 (beidseitig abgesetzt)
nicht abgedeckt sind.
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[Rollierrollen

RRA RRE

zeus Rollierrollen kdnnen in standardisierten zeus Réindelformwerk-
zeugen eingesetzt werden. Bei Bedarf wird ein kundenspezifisches
Aufnahmesystem entwickelt und produziert.

Der Einsatz in diesen Werkzeugsystemen eignet sich fur die
Bearbeitung von zylindrischen Werkstlicken, Bohrungen, Planfidchen,
konischen Werkstticken sowie flir konvexe und konkave
AuBenkonturen.

Rollierrolle Typ RRA - zylindrisch

Einsatzgebiete:

zeus Rollierrollen werden
vorwiegend zum Rollieren und
Abstlitzen von Rundmaterial bei
der Bearbeitung auf Drehmaschi-

Ergebnis:

B Verbesserte Oberflichengtte
m  Erhéhte MaBhaltigkeit
m Verfestigung der Oberfiéchen

nen eingesetzt.

Vorteile des Rollierens:
m Rollierte Werkstiicke weisen

nach der Bearbeitung
geringe Reibung und erhéhte
Korrosionsbesténdigkeit auf
Nachbearbeitungen wie
Schleifen, Honen und
L&ppen kénnen durch
schnelle und einfache
Rollierbearbeitung substi-
tuiert werden

Beim Einsaiz als Stitzrol-
len werden die Lager und
Spannmittel geschont, der
Druck auf das Werkstiick
wird stark minimiert

Abmessung [mm] Ausflihrung
. NI, 04 Nr.05 Nr. 06
Breffe  Bohrung o et & poliert, Rz 4 pm geschliffen, Rz 2-3 um geschliffen & poliert, Rz 1 ym
10 4 4 v v v
15 4 4 v v v
RRA 20 8 6 v v v
25 8 6 v v v

Rollierrolle Typ RRE - konvex

Abmessung [mm] Ausfiihrung
Breite Bohrun LA NI Ml
9 gedreht & poliert, Rz 4 ym geschliffen, Rz 2-3 um geschliffen & poliert, Rz 1 ym
10 4 4 2 v v v
RRE 15 4 4 2 v v v
20 8 6 6 v v v
25 8 6 6 v v v
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Eigenschaften

Zeus
Premium-Materialien

Als Ihr Werkzeuglieferant flr

Vorteile:

m  Erhohte Standzeiten
B Reduzierung der Werkzeugkosten
®  Einsparung von Ristkosten

Neben den Standardvarianten
aus Pulvermetall sind auch
Ausfiihrungen aus HSS und Hart-
metall auf Anfrage erhéltlich.

Premiumprodukte setzen wir auf

Materialien, die auch die Bearbeitung schwer zerspanbarer und

druckbesténdiger Werkstoffe

gewdhrleisten. Im zeus Standardprogramm

bieten wir daher alle Réndelréder aus dem Grundmaterial

Pulvermetall an.

Das Material zeichnet sich d

urch seine hohe Warmhdrte und

Druckbelastbarkeit sowie durch eine hohe Zdhigkeit und VerschleiB-

festigkeit aus.

Oberfldchenbehandlung

Eine geeignete Nachbehandlung TENIFER®
abgestimmt auf lhre Anwendung,

kann die Standzeit des Rénd
rades positiv beeinflussen.

Wir bieten verschiedene Be-
handlungsmaglichkeiten an.

Salzbadnitrierte Wirmebehandlung

Die Nachbehandlung des Rdndelrades im Salzbad nach dem
TENIFER®-Verfahren wird zur Erhdhung des VerschleiBwiderstandes
und der Dauerfestigkeit eingesetzt. Durch das Salzbadnitrocarburier-
verfahren kann eine hohe Randschichthdrte erreicht werden.

el-

PVD-Beschichtungen

Mit einer geeigneten PVD-Beschichtung der Réndelréder sind
dem Anwender weitere Méglichkeiten gegeben, die Standzeit zu
beeinflussen. Diverse Varianten stehen auf Anfrage zur Verfugung.
PVD-Beschichtungen eignen sich vorwiegend fir Randelfrds-
anwendungen.

Polierte Randelrader

Zur Bearbeitung von adhdsiven Werkstoffen, die ein optimales Abgleiten
des Spans erfordern, kann der Einsatz von feinpolierfen Réndelrddern
sinnvoll sein. Durch diesen Prozess kénnen sehr glatte Oberfiéichen,

mit geringem Reibwert, erzielt werden. Die Kantenverrundung an den
Zahnflanken verhindert die Bildung von Aufbauschneiden und damit
einen frihzeitigen Zahnbruch.
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Verfahrens-
eigenschaften

Randelformen

Réindelprofile am Werkstiick

DIN 82

Anwendung: Handhabung:

®  Spanlose Umformung | Vorbereitung des

B Bearbeitung von kaltumformbaren Werkstoffen Werkstlckes nur

m  Alle Rdndelformen und Réndelprofile kdnnen bedingt erforderlich
hergestellt werden B Sehr einfache Handhabung

B Fir Stim- und Innenr@ndelungen geeignet des Werkzeuges

B Rdndelung bis zum Bund maglich (kurze Rustzeiten)

m Werkzeug kann an jeder Stelle des Werkstiickes
angesetzt werden

Eigenschaften:

B Durch Werkstoffverdréingung
wird der AuBendurchmesser
des Werkstiickes vergréBert

®  Die Oberfldche wird verdichtet

B Rdndelformen von kleinen
Durchmessern nur bedingt

moglich
Réindelprofile am Werkstiick
DIN 82
Anwendung: Handhabung:
B Spanabhebende Bearbeitungsalternative W Prazise Werkzeugeinstellung
®m  Materialabtragung unter Vorschub und .Felnjusheru.ng erforderlich
B Bearbeitung von diinnwandigen, weichen sowie m  Prizise Vorbereitung qes
auch schwer zerspanbaren Werkstoffen moglich Werksttickes erforderlich
W Es kédnnen ausschlieBlich zylindrische Werkstlicke
in axialer Richtung bearbeitet werden .
® Bearbeitung von kleinen Durchmessemn mdéglich Eigenschaften:
B Hochste Prézision und Oberfldchengite, daher ®  Minimale Verdnderung
vor allem fir Sichtrindel geeignet des AuBendurchmessers
B Zum Ansefzen des Werkzeuges im mittleren Bereich ®  Geringe Oberfitichen-
des Werkstiickes ist ein Einstich erforderlich verdichtung
B Rdndelung bis an einen Bund ist nicht méglich ®  Geringere Maschinen-
belastung als beim
Réndelformen

B Minimaler Druck auf
Werkstlick und Maschine
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Radgeometrien

Bezeichnung Abkirzung Bezeichnung Abkiirzung

AuBendurchmesser D1 Kleinster Durchmesser Da
Bohrungsdurchmesser D2 Mittlerer Durchmesser Dm
Breite B1 Bohrungstiefe T

Teilung p Absatzbreite B2
Abgesetzter Durchmesser D3 Absatzbreite B3
Abgesetzter Durchmesser D4 Randelbreite RB
Bundbolzenbohrungsdurchmesser D5 Réndelbreite + Fase RBF

/%/

A {‘)
AA(5:1) S
Perlrcindel — Nr. 60 % °  konische Réndelrdder — Nr. 70 =
§ g 5 8 § g
% g
B1
konkave / konvexe Rdndelrdader — Nr. 80 Sonderrdndelréider — Nr. 90
77
1le
€2 | e

Sonderrdndelréider — Nr. 92

B1

Sonderrdindelréider — Nr. 93

Rdndelbreite

und Fase O

Die Réndelbreite definiert sich stets ohne Fase
RB = Rdndelbreite / RBF =

0,5x45° (2x)

RBF
RB

-

Randelbreite + Fase

8
o

Mit Fase 10°-Nr.17/18

Mit Fase 60°- Nr.94/95

T T

N
o

600 @
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Umrechnung

N INnch

Rdndelungen nach
CP (TPI) und DP

m CP (TPI) = Circular Pitch (Teeth Per Inch)

Bei diesem Standard wird die Anzahl der Zahne auf einer Strecke
von 1 Inch (1%~25,4 mm) angegeben. Zur Berechnung der Teilung
wird 1 Inch durch die Anzahl der Zahne dividiert. Der Profilwinkel ist
je nach Anzahl der Zéhne pro Inch mit 70° oder 90° festgelegt.

Umrechnungsbeispiel:

Angabe CP (TPI) = 20

Teilung (mm) =
1 Inch (~25,4 mm) : 20 (Anzahl der Zdhne) = 1,27 mm

Tinch (17)

25 Lmm
®8.08 7
cp 3

222022

a = Flankenwinkel

A TS >
Y

B DP = Diametral Pitch

Im Gegensatz zu CP (TPI) wird bei diesem Standard die Anzahl
der Zdhne am Umfang eines Kreises mit einem Durchmesser
von 1 Inch (1%~25,4 mm) angegeben.

Zur Berechnung der Teilung wird der Umfang eines Kreises
von 1 Inch durch die Anzahl der Zéhne dividiert.

Der Profilwinkel ist grundsdtzlich mit 80° festgelegt.

Umrechnungsbeispiel:

Angabe DP = 64

Teilung (mm) =
1Inch (~25,4) x 1 (3,14...) : 64 (Anzahl der Zdhne) = 1,25 mm

® Tinch (@25.4) ‘ 79.8 (3.14:x25 4)

EARETR.
772000772207
NE
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Werkstoffaufwurf -
spanlose Umformung

Unsere Erfahrungswerte fiir die VergroBerung
des Werkstiickdurchmessers

Réndelprofil nach DIN 82: RAA (Réndelprofil am Werksttick)
Réndelrdder nach DIN 403:  AA (Rdndelprofil am Réndelrad)

RAA

Teilung [mm] | o4 05 06 07 08 10 12 15

Werkstlick @

Werkstoff
[mm]

VergréBerung des Werkstlickdurchmessers in mm

Automatenstahl , 0,14 | 0,18 | 0,22 | 0,27 | 0,29 | 0,35 | 0,50 - - -
15 008 | 0,14 | 0,18 | 0,23 | 0,30 | 0,40 | 0,44 | 0,50 | 0,60 | 0,65 | 0,70
25 008 015|023 024 028 035|044 053|062 0,70 0,98
Rostfreier Stahl 5 010015020 | 025|028 | 0,30 | 0,42 | 0,41 - - -
15 010015019 | 025|030 | 0,34 | 0,45 | 0,51 | 0,60 - -
25 010/ 014|020 | 0,26 | 0,31 | 0,33 | 0,43 | 0,50 | 0,62 - -
Messing 5 008 | 0,12 0,18 | 0,20 | 0,21 | 0,22 | 0,25 | 0,28 - - -
15 0,10 | 0,14 | 0,20 | 0,26 | 0,28 | 0,29 | 0,35 | 0,41 | 0,44 | 0,48 | 0,55
25 0,70 0,15/ 020 025|028 | 030 036|043 | 046 | 050 | 0,53
Aluminium 5 009 | 015|019 | 0,23 | 0,28 | 0,30 | 0,41 | 0,40 - - -
15 010/ 015|019 | 026|029 | 0,33] 045 | 0,51 | 0,57 | 0,65 -
25 009 | 015|019 | 0,26 | 029 | 0,32 | 0,45 | 0,52 | 0,59 | 0,65 | 0,75

Rdindelprofil nach DIN 82: RBL30°/ RBR30° (Réindelprofil am Werkstlick) =
Réndelrdder nach DIN 403:  BR30°/ BL30° (Réindelprofil am Réndelrad) ﬁ RBL30°

RBR30°

Teilung [mm] | | 05 06 07 08 10 12 15
Werkstick & . . :
Werkstoff VergroBerung des Werkstlickdurchmessers in mm Wichtiger Hinweis:
Automatensfoh Diese Angaben sind
25 0111014 023 025|028 | 036 | 045|056 | 070 | 0,72 | 0,90 Erfahrungswerte.
Rostfreier Stahl 5 0,09 | 014 | 019 | 025 | 0,31 | 0,34 | 0,45 | 0,52 - - - Abweichungen
15 012 020 | 023 | 031 | 035|040 | 051|062 066 | 073 | 097 sind méglich
25 012|018 | 024 | 027 | 0,37 | 0,39 | 0,49 | 0,59 | 0,80 | 0,84 | 0,96 :
Messing 5 0,10 014 | 020 | 0,23 | 0,24 | 0,28 | 0,33 | 0,37 - - -
15 010 | 015|021 | 023 024 031|041 | 047 | 053 | 0,55 | 0,63
25 011 |015]022 022 025030 | 040 | 0,45 | 0,55 | 0,61 | 0,68
Aluminium 5 012|014 021 | 024 029 | 034 | 041 | 0,51 - - -
15 012|018 | 0,23 | 0,26 | 0,36 | 0,40 | 0,50 | 0,56 | 0,56 | 0,61 | 0,75
25 012018 025|028 | 0,37 | 0,39 | 0,50 | 0,58 | 0,77 | 0,82 | 0,96

Randelprofil nach DIN 82: RGE30° (Réndelprofil am Werkstick)
Randelrdder nach DIN 403:  BR30° + BL30° (Rdndelprofil am Réndelrad)

Teilung [mm] 0.3 05 06 07 08 10 12 15

Werkstoff LB ST VergroBerung des Werkstlickdurchmessers in mm

Automatenstahl 0,12 , , , , , , , - - -
15 013|022 030032035041 052062067 | 081 |09
25 0,12 | 0,18 | 0,28 | 0,32 | 0,35 | 0,38 | 0,55 | 0,67 | 0,77 | 0,87 | 0,98
Rostfreier Stahl 5 0,11 1020 | 0,25 | 0,30 | 0,36 | 0,39 | 0,55 | 0,55 - - -
15 0,70 1 0,14 | 0,21 | 024 | 0,29 | 0,34 | 0,43 | 0,53 | 0,66 | 0,72 | 0,88
25 0111013020 | 025|028 |032 | 044 | 052 | 0,67 | 0,70 | 0,83
Messing 5 012 013|016 | 020 0,24 | 0,28 | 0,32 | 0,38 - - -
15 0,12 | 0,16 | 0,18 | 0,24 | 0,28 | 0,30 | 0,39 | 0,40 | 0,48 | 0,52 | 0,63
25 0,12 | 0,17 | 0,22 | 0,23 | 0,27 | 0,30 | 0,38 | 0,41 | 0,48 | 0,50 | 0,63
Aluminium 5 0,0 | 0,15 | 0,21 | 0,25 | 0,33 | 0,36 | 0,50 | 0,57 - - -
15 0,11 1 0,14 | 0,20 | 0,25 | 0,28 | 0,33 | 0,43 | 0,54 | 0,67 | 0,71 | 0,89
25 0,111 015,022 025|029 | 034 | 044 | 0,53 | 068 | 0,69 | 0,88
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Richtwerte fUr Schni
geschwindigkeit unc

Réindelformen - spanlose Bearbeitung

Vorschub

f [mm/U]
Werkstlck @ Réndelrad & Ve [m/min]
Werksfoff SRS S . Axial
[mm] [mm] Radial Teilung [mm]
>03<>05<>10<>15<
0,5 1,0 1,5
Automatenstahl <10 , , , . ) )
10-40 15/20 25 55 [ 005 010|020 | 013 0,10 | 0,07
40-100 20/25 30 60 0,05 | 0,10 | 0,25 | 0,18 | 0,12 | 0,08
100 - 250 20/25 30 60 | 0050101030020 013 | 0,09
> 250 25 30 60 | 005 010103021014 0,10
Rostfreier Stahl <10 10/15 15 40 | 0,04 | 0,08 | 0,12 | 0,08 | 0,05 | 0,04
10-40 15/20 20 50 | 005|010 0,17 | 0,11 | 0,09 | 0,06
40-100 20/25 25 50 | 005|010 | 0,21 | 0,15 | 0,10 | 0,07
100 - 250 20/25 25 50 | 005|010 | 026 0,17 | 0,11 | 0,08
> 250 25 25 50 | 005|000 0,27 | 0,18 | 0,12 | 0,09
Messing <10 10/15 30 75 | 0,04 | 008 | 015 009 | 0,06 | 0,05
10-40 15/20 40 85 | 005|010 021014 | 0,11 | 0,07
40-100 20/25 45 90 0,05 0,10 | 0,26 | 0,19 | 0,13 | 0,08
100 - 250 20/25 45 90 | 005|010 | 0,32 | 021 | 0,14 | 0,09
> 250 25 45 90 | 005|010 034|022 0,15 | 0,11
Aluminium <10 10/15 25 60 | 004 | 008|018 0,11 | 0,08 | 0,06
10-40 15/20 30 65 | 005|010 025 0,16 | 0,13 | 0,09
40-100 20/25 35 70 | 005|010 0,31 | 0,23 | 0,15 | 0,10
100 - 250 20/25 35 70 | 005 | 0,10 | 0,38 | 0,25 | 0,16 | 0,11
> 250 25 35 70 | 0,05 | 0,10 | 0,40 | 0,26 | 0,18 | 0,13

Réndelfrisen — spanabhebende Bearbeitung

Werkstoff

Werkstlick &

(mm]

Réndelrad &

(mm]

Ve [m/min]

f [mm/U]

>03<>05<>10< >15<

0.5

Axial
Teilung [mm]

1.0 1.5

2,0

Automatenstahl <10 10/15 0,04 | 0,08 | 0,20 | 0,13 | 0,08 | 0,07
10-40 15/25 50 90 | 005|010 | 028|018 ]| 0,14 0,10

40-100 25/32/42 65 110 | 0,05 | 0,10 | 0,35 | 0,25 | 0,17 | 0,11

100 - 250 25/32/42 65 110 | 0,05 | 0,10 | 0,42 | 0,28 | 0,18 | 0,13

> 250 32/42 80 100 | 0,05 | 0,10 | 0,45 | 0,29 | 0,20 | 0,14

Rostfreier Stahl <10 10/15 22 40 | 0,04 | 008 | 0,14 | 0,09 | 0,06 | 0,05
10-40 15/25 30 50 | 005010 | 020 0,13 | 0,10 | 0,07

40-100 25/32/42 35 60 | 005|010 | 025|018 0,12 | 0,08

100-250 25/32/42 35 60 | 005|010 029 | 020 0,13 | 0,09

> 250 32/42 45 55 | 0,05 0,10 | 031 | 021|014 0,10

Messing <10 10/15 55 100 | 0,04 | 0,08 | 0,22 | 0,14 | 0,09 | 0,08
10-40 15/25 70 125 | 0,05 | 0,10 | 0,31 | 0,20 | 0,15 | 0,11

40-100 25/32/42 90 155 | 0,05 | 0,10 | 0,39 | 0,28 | 0,18 | 0,12

100-250 25/32/42 920 155 | 0,05 | 0,10 | 0,46 | 0,31 | 0,20 | 0,14

> 250 32/42 115 | 140 | 0,05 | 0,10 | 0,49 | 0,32 | 0,22 | 0,15

Aluminium <10 10/15 70 120 | 0,04 | 0,08 | 0,12 | 0,08 | 0,05 | 0,04
10-40 15/25 80 150 | 0,05 | 0,10 | 0,17 | 0,11 | 0,08 | 0,06

40-100 25/32/42 110 | 160 | 0,05 | 0,10 | 0,21 | 0,15 | 0,10 | 0,07

100 - 250 25/32/42 110 | 160 | 0,05 | 0,70 | 0,25 | 0,17 | 0,11 | 0,08

> 250 32/42 130 | 150 | 0,05 | 0,70 | 0,27 | 0,18 | 0,12 | 0,08
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Wichtiger Hinweis:

Diese Angaben

sind Richtwerte.

Die optimalen Werte
sind in der Anwen-
dung zu suchen.

Auf eine gute
Kiihlung / Schmierung
ist zu achten, um

das Einwalzen von
Spinen zu verhindern
und die Standzeit
der Rdndelrader

zu erhohen.



RANdel-

optimierung

Die Teilung geht
am Werkstiickumfang
gut auf

Die Teilung geht
am Werkstiickumfang
nicht optimal auf

Die Teilung geht
am Werkstiickumfang
nicht auf

In vielen Fdllen bemerkt der Anwender nichts von dem Zusammenhang zwischen
Teilung und Werkstiickumfang, da die Teilung bereits gut am Werkstiickumfang aufgeht.

Das Rdndelrad kann die Verzerrung der Teilung ausgleichen, sodass

ein gutes Randelergebnis entsteht (siehe Abbildung 1).

Je ungunstiger die Teilung auf dem Werkstiickumfang aufgeht, desto mehr muss
das Réndelrad dies ausgleichen. Dadurch verschlechtern sich das Réndelergebnis
und die Standzeit.

Auswirkungen auf das Réndelergebnis:

B Rdndelformen:
Der ungtinstigere Umformprozess (Werkstoff wird unnétig hin- und hergewalkt) fahrt
zu einer rauen Oberfliche und Reduzierung der Standzeit. Durch die Verschlechterung
des Eindringprozesses entsteht Materialabrieb, der in das Réndelprofil hineingeformt
wird (unsaubere Profilflanken). Es kommt zu Verzerrungen des Réndelprofils, die an der

Abflachung des Profils und gréBeren Verrundungen der Zahnspitze bzw.

des Zahngrunds zu erkennen sind (siehe Abbildung 2).

B Rindelfrdsen:
Die Verschlechterung des Eindringprozesses des Réndelrades flhrt zu unsauberen
Profilfianken (Schattierungen). Es kommt zu Verzerrungen des Réindelprofils, die an der
Abflachung des Réndelprofils und gréBeren Verrundungen der Zahnspitze bzw. des Zahn-

grunds zu erkennen sind (siehe Abbildung 2).

Hierbei handelt es sich um den Extremfall. Das Réndelrad kann das unginstige Verhdlinis
zwischen Teilung und Werkstiickumfang nicht mehr oder nur mit starker Profilverzerrung

ausgleichen.

Es kann im ungulnstigsten Fall eine ,Doppelrdndelung” entstehen. Das Réndelrad
findet dann nach einer Werkstiickumdrehung nicht mehr in das Randelprofil zurtck,

sondern taucht dazwischen ein.

Zu erkennen ist dies an der feineren Teilung der Randelung (siehe Abbildung 3).

Abbildung 1: Abbildung 2:
Optimales Rdndelprofil Verzerrtes Randelprofil

90°
p

‘ ‘

+90°

<o

Abbildung 3:
Doppelrdndelung

3.90°

CaW/Zy
T

p =Teilung
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Randel-
opfimierung
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Durch eine Optimierung der Réindelung (ber die Veréinderung des Vordrehdurchmessers bzw. der Teilung,

kann die Réndelqualitit und die Standzeit wesentlich verbessert werden.

Fiir die systematische Optimierung gilt folgende
Vorgehensweise:

m Korrektur des Vordrehdurchmessers bis optimales
Réindelergebnis erreicht wird.

Hinweis:

Bereits eine Verdinderung des Vordrehdurchmessers um wenige
hundertstel mm wirkt sich wesentlich auf den Umfang aus
{Faktor m (x 3,14...)} und kann das Réndelergebnis entscheidend
verbessern.

Wenn eine Korrektur nicht mdglich ist (Toleranzen kdnnen nicht mehr
eingehalten werden; Werksttick soll nicht Gberdreht werden), gilt:

m Uberpriifung, ob Teilung gedindert werden kann.

Sollte die Anderung der Teilung nicht méglich sein, ist die Anfertigung
eines Sonderréndelrades mit optimierter Teilung (definierte Z&hnezahl/
AuBendurchmesser des Réndelrades) erforderlich.

Die Beratung findet durch die Hommel+Keller Anwendungstechniker
auf Basis von Werkstlickzeichnung und Informationen zur
Maschine statt.

Die Berechnung der optimalen Teilung wird auf der Basis von
Ndherungsformeln durchgeflhrt. Aufgrund von Einflussfaktoren
(z.B. Werkstoffunterschiede) kann eine weitere Optimierung
erforderlich sein.

Zusammenfassung:
Kundenanforderungen sind:

B Sauber ausgeprégtes Rindelprofil
| Volle Ausprigung der Zéhne

m  Keine Doppelrdndelung / keine unvollstindig
ausgeprdgte Rndelung

Losungsvarianten:

1) OptimierungsmaBnahmen durch Anwender realisierbar:

] Iforrektur des Vordrehdurchmessers
®  Anderung derTeilung

2) OptimierungsmaBnahmen durch Hommel+Keller:

m  Optimierung durch Anfertigung eines Sonderréindelrades:

® Durch die Berechnung der Zéhnezahl wird ein Réndelrad entwickelt,
welches durch ein optimales Verhdltnis des Durchmessers und der
Zdhnezahl speziell auf die Anwendung ausgelegt ist.
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Einflussfaktoren

AbstandsmaBe /Einstich Rdndelfrdsen

© B AbstandsmaB Rdndelfrdsen — Werkstiickbund
Y Durch die konstruktiv bedingte Schrégstellung (30°) des Rindelkopfes
und der Ausladung der Deckscheibe kann mit einem Réndelfras-
= werkzeug grundsétzlich nicht bis an einen Bund gerdndelt werden.
Z Das MaB a entspricht der Zunahme des Absatzes (mm).
= Das MaB b entspricht dem Mindestabstand beim jeweiligen
verwendeten Randelrad (@-Angabe in mm).
b
b b o o
10x 3 x 6 mm 15x4x8 mm 25x6x8mm  42x13x16 mm
1 1,3 1.5 2 3
3 2,7 4,2 3,2 5
5 3 49 4,5 7
7 3 52 &9 9
10 3 52 6,7 12
12 8 52 7 12
b B Mindestbreite des Einstiches — Rindelfriisen
-

Wenn eine Rdndelung mitten im Werkstlick angebracht werden soll,

_ - - - bendtigt man einen ,Réndelfreistich” (Rdndelrad bendtigt Fase zur Zentrierung).
Tiefe des Einstiches: mindestens 1/2 Teilung + 0,3 mm.

g 10x3x6 15x4x8 25%6x8 42x13x16
Réndelrader
mm mm mm mm
[mm]
Mindestbreite
Einstich (b) 3mm 4 mm 6,5 mm 14 mm
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Einflussfaktoren

Einflussfaktoren auf Qualitdt
und Prozesssicherheit beim Rédndeln

Zur Herstellung eines hochwertigen und funktionell einwandfreien
Réndelprofils sind eine Vielzahl von Fakforen zu beriicksichtigen und

gegebenenfalls zu optimieren.

Werkzeug-
eigenschaften

Maschinen-
eigenschaften

Eigenschaften des
Zu bearbeitenden
WELSOIES

Qualitét und
Spezifikation des
Réindelrades

Art des verwendeten
Werkzeughalters

Prézision

Stabilitat /Vibrationsfreiheit

Harte

Zahigkeit

Schnittwerte

Einstechtiefe

Kihlung/Schmierung

Freiwinkel

Qualitdt der
Verzahnung

Unten stehende Einflussfaktoren sind entscheidend flr die Prozesssi-
cherheit, Qualitét, Préizision und Oberflichengite und sollten bei der

Anwendungsoptimierung bertcksichtigt werden.

Randelbreite
Randelrad mit Fase

Material-
eigenschaften

Prdzision

Art des
Randelverfahrens

Qualitdt und Zustand
des Laufstiftes /
der Laufbuchse

Stabilitat /
Vibrationsfreiheit

Prdzision

Vorschub

Schnitt-
geschwindigkeit

Vordrehdurchmesser
Teilung /Zdhnezahl

Materialaufwurf

Grundmaterial des
Réndelrades

Hdrte des Réindelrades

Nachbehandlung

Rundlaufgenauigkeit

Konzentrizitéit

Profileigenschaften

Rédndelformen

Réndelfrdsen

PVD-Beschichtung
TENIFER®

Schérfe der Zahnspitze
Radius im Zahngrund
Flankenwinkel
Einstichrdndelung

Langsrandelung

Einstich- und
Ldngsréndelung
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PRAZISIONSWERKZEUGE
Hommel+Keller
Préizisionswerkzeuge GmbH
78554 Aldingen - Germany
Tel. +49 7424 97050
info@zeus-fooling.de

i HOMMEL
KELLER





